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(57) Abstract 

The invention relates to a method for producing a strip of absorbent, reliable cellulose fibre material (100) which is suitable for use in 
the hygiene sector. A fibre layer consisting of cellulose fibres is placed on a base layer (8) and pre-compressed to form a loose non-woven 
fabric which is introduced into a gap between a pair of calender rollers (6.1, 6.2) and which is used to produce a partem of dotted or lined 
print areas (17) in which the fibres (1) are disposed in a random manner and are compressed against each other at a pressure ranging from 
150 to 600 MPa, resulting in a non-solvent fusion of said fibres and the production of a strip of fibre material (100) with an imprinted 
pattern. 



(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer aus Cellulose-Fasern bestehenden, saugfahigen und rollbaren Faserstoffbahn 
(100), die zur Anwendung auf dem Hygienesektor geeignet ist. Dazu wird eine Faserlage aus Cellulose-Fasern auf eine Unterlage (8) gelegt 
und vorverdichtet zu einem lockeren Vlies, der in den Spalt eines Kalanderrollen-Paares (6.1, 6.2) eingefuhrt wird, mit dern ein Muster von 
punkt- oder linienfdrmigen Druckbereichen (17) erzeugt wird, in denen die regeUos liegenden Fasern (1) unter einem Druck im Bereich 
zwischen 150 bis 600 MPa aufeinander gedruckt werden, so da6 eine nicht-lbsende Fusion der Fasern erfolgt und eine Faserstoffbahn (100) 
mit einem Pragemuster erzeugt wird. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer aus 
Cellulose-Fasern bestehenden Faserstof fbahn fur die 
Verwendung in Hygienartikeln 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung einer aus Cellulose-Fasern bestehenden Faser- 
stoffbahn fur die Verwendung in Hygienartikeln, insbesondere 
personliche, absorbierende Hygieneartikel . Ferner betrifft 
die Erfindung nach dem Verfahren hergestellte Produkte. 

Es ist bekannt, cellulosehaltiges Material, wie Holz- oder 
Pf lanzenf asern, zu einer Faserstof fbahn zu verbinden, indem 
eine Kotnbination aus mechanischen und chemischen Verfahrens- 
schritten unter intensiver Erhitzung verwendet wird, wobei 
unter Sauerstof f abschlufi gearbeitet wird. Das Ziel eines der- 
artigen Verfahrens ist es, wenige oder praktisch keine Binde- 
mittel -Additive verwenden zu mussen. Nach einem dieser be- 
kannten Verfahren (US Al 4,111,744) werden Cellulose-Fasern 
mit einer Feuchte von 3 bis 12 Gew.% in einer sauerstof f- 
freien Atmosphare in einem Teraperaturbereich von 450 bis 
800° F (= 232 bis 426°C) einem Druck unterworfen, wobei eine 
hohe Umgebungstemperatur jenseits der Verkohlungstemperatur 
von Cellulose und der Ziindtemperatur der Cellulose gegeben 
ist. Mit Hilfe des vorgenannten bekannten Verfahrens konnen 
auch papierahnliche Produkte, im allgemeinen jedoch nur eine 
Art steifer Karton, hergestellt werden. 
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Nachteil bei diesem Verfahren ist es, daS ein hoher techno- 
logischer Aufwand fur die Beheizung der Druckbereiche und 
das Verhindern des Entziindens des Materials durch sauer- 
stoffreie Fertigung getrieben werden muS. 

Bekannt ist weiterhin ein Verfahren (WO 94/10956) , urn aus 
trockenen Zellulose-Fasern und Zusatzstof f en unter Druck ab- 
sorbierende Bahnenware herzustellen, indem aus einem 
Material mit einem Flachengewicht von 30 bis 2000 g/m 2 ein 
absorbierendes Produkt mit einer spezifischen Dichte von 02 
bis 1,0 g/cm 3 komprimiert wird. Das Komprimieren geschieht 
zwischen glatten Kalanderwalzen. Nachteilig bei diesem Ver- 
fahren ist, daS zwar eine Erhohung der Dichte eintritt, 
jedoch das Material in sich wenig ReiEf estigkeit besitzt. Urn 
die ReiSf estigkeit zu erhohen, mussen synthetische Zusatz- 
stof fe hinzugefugt werden, insbesondere Thermoplasten. 

Die nach dem Verfahren hergestellte Faserstof fbahn soil sich 
insbesondere zur Herstellung von Hygieneprodukten eignen. 
Sie soil hoch saugfahig, weich und als Bahn verarbeitbar 
sein. Hygiene art ike 1 zum Einmalgebrauch, wie Hoschenwindeln 
und dgl . , werden in groSer Zahl hergestellt. Die fur sie 
verwendeten arbsorbierenden Kemschichten sollen moglichst 
gut korpervertraglich sein, die eintretende Fliissigkeit gut 
verteilt aufnehmen und nach Gebrauch auf entsprechenden Depo 
nien ruckstandslos verrotten. Es ist bekannt, die absorbie- 
rende Schicht aus einer Holzcellulosef aser-Matrix herzustel- 
len, wobei dieser Fasermatrix sogenannnte Superabsorber zur 
Erhohung der Fliissigkeitsauf nahmekapazitat hinzugefugt wer- 
den konnen. Superabsorber sind Polymere, die unter Bildung 
von Hydrogelen Wasser aufnehmen konnen. 

Es stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung 
einer aus Cellulose-Fasem bestehenden Faserstof fbahn anzuge 
ben, bei dem praktisch keine Bindestoffe verwendet werden 
raiissen, wobei bei Ziramertemperatur und unter normalem At- 



BERICHTIGTES BLATT (REGEL 91) 
ISA/EP 



WO 99/25281 



3 



PCT/EP98/07305 



1 mospharendruck und Sauerstof f gehalt der Umgebungsluf t gear- 

beitet werden kann. 

Diese Aufgabe wird gelost mit einem Verfahren zur Herstel- 
5 lung einer aus Cellulose- Fasern bestehenden, weitgehend reiS- 
festen, saugfahigen und rollbaren Faserstof fbahn, mit folgen- 
den Verf ahrensschritten : 

(a) wirres Legen einer Faserlage aus den vorgenannten Cellu- 
10 lose-Fasern auf eine Unterlage (8) 

(b) Vorverdichten unter relativ niedrigem Druck und Erzeugen 
eines lockeren Vlieses mit geringer Dichte und einer ReiE- 
festigkeit, die ein Uberbriicken zwischen 0,1 m und 1 m bis 

15 zum ReiSen des Vlieses erlaubt, 

(c) Einfuhren des lockeren Vlieses in den Spalt eines Kalan- 
derrollen-Paares (6.1,6.2), mit dem ein Muster von punkt- 
oder linienf ormigen Druckbereichen (17) erzeugt wird, in 

20 denen die regellos liegenden Fasern (1) unter einem Druck im 
Bereich zwischen 150 bis 600 MPa aufeinander gedriickt wer- 
den, so daS eine nicht-ldsende Fusion der Fasern erfolgt und 
eine Faserstof fbahn (100) mit einem Pragemuster erzeugt 
wird. 

25 

Dabei wird davon ausgegangen, daS es in der Technologie der 
Herstellung von Cellulose-Fasern bekannt ist, diese aus 
einem Holzderivat mit der Fachbezeichnung "fluff pulp" herz- 
ustellen. Bei diesem Stoff handelt es sich um ein standard- 

30 isiertes Produkt aus Holz, das aus in Platten oder Bahnen, 

sogenannten wood pulp cardboards, geliefertem Cellulosemate- 
rial hergestellt wird, das vor der Verwendung iiblicherweise 
in Hammermuhlen zerkleinert und aufgefasert wird, bis ein 
watteahnlich.es Produkt aus Cellulose-Fasern, namlich fluff 

35 pulp, entstanden ist. Eine Beschreibung eines solchen stan- 
dardisierten Zerkleinerungsverf ahrens findet sich beispiels- 
weise in dem Prospekt der Firma Dan-Webf orming International 
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1 A/S, Risskov, Danemark. 

Bei diesem "fluff pulp" genannten Holzderivat handelt es 
sich um ein Produkt, das insbesondere bei der sogenannten 
5 wasserlosen Papierf ertigung in groSen Mengen verwendet wird. 
Die Faser haben vorzugsweise in Lange etwa zwischen 1 und 
5 mm, wenn sie aus der Hammermuhle heraustreten . Sie liegen 
gemaS dem ersten Schritt des vorgenannten Verfahrens vollig 
regellos in einer Cellulose-Faserlage von etwa 5 bis 15 mm 

10 Hone und werden vorzugsweise auf einem Forderband oder einem 
beweglichen Sieb durch eine erste Vorverdichtungsstation ge- 
schickt, die vorzugsweise aus einem Kalanderrollen-Paar mit 
geringem Druck besteht, so daS ein lockeres Vlies mit gerin- 
ger Dichte und ReiSf estigkeit entsteht. Die ReiSf estigkeit 

15 ist so hoch bemessen, daS das Vlies iiber eine Lange von etwa 
0,1 bis 1 m frei durchhangen kann ohne zu zerreiSen. Es kann 
auch einem Luftdruck widerstehen, wie er bei der Fertigung 
auf tritt . 

20 Dieses an sich bekaimte und noch sehr lockere Vlies wird in 
den Spalt eines Kalanderrollen-Paares eingefiihrt, wo ein 
Druck in den punktf ormigen Druckbereichen von erheblicher 
Hohe aufgebracht wird. Der Druck muS mindestens 100 und 
sollte etwa 520 MPa = (MPa = mm 2 ) betragen. Eine Grenze fur 

25 den Druck nach oben bildet im allgemeinen die FlieSgrenze 

des fur die Walzen verwendeten Materials. Bisher wurde nach 
dem Stand der Technik nicht mit derartig hohen Drucken gear- 
beitet. Zur Erzeugung eines solchen Druckes konnen Walzen 
mit Noppen, verschrankt zueinander laufenden Linienmustern 

30 Oder anderen uberstehenden punkt- Oder linienartigen Druck- 
flachen vewendet werden, wobei die Rasterdichte der punkt- 
formigen Druckbereiche zwischen 1 und 16 Rasterpunkte pro 
cm 2 liegt . 

35 Nach dem Verfahren wird eine Faserstof fbahn mit vorzugsweise 
einem m 2 -Gewicht zwischen 50 g und 1500 g erzeugt . Die neuar- 
tige Faserstof fbahn ist durch die rasterf ormige Verteilung 
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der Verbindungspunkte so fest geworden, daS eine ReiSfestig- 
keit von wenigstens 0,12 kN/m, vorzugsweise bis 0,65 kN/m, 
erreicht wird. Die Dicke der Faserstof fbahn richtet sich 
nach der gewiinschten Metrage. 

Die driickende Flache der punktf ormigen Druckbereiche bemiSt 
sich danach, welche Drucke zwischen den zweiten Kalanderwal- 
zen zu erreichen ist . Ausreichend haben sich punktf ormige 
Druckbereiche mit einer Flache zwischen 0,05 und 10 mm 2 erge 
ben. 

Wie bereits betont, sollte die Temperatur des zweiten Kalan- 
derrollen-Paares auf Zimmertemperatur, d.h. zwischen 18 und 
25°C, gehalten werden. Es laSt sich auch bei hoheren Tempera 
turen arbeiten. Zu bemerken ist auch, daS die Temperatur in 
den Druckbereichen aufgrund der erheblichen verbrauchten Lei- 
stung ansteigt . 

Die Vorverdichtung sollte bei einer Werkzeugtemperatur erfol 
gen, die zwischen 18° und 320°C liegt, vorzugsweise zwischen 
250 und 300°C. Als vorverdichtendes Werkzeug wird vorzugswei 
se ein erstes Kalanderrollen-Paar verwendet, das beheizbar 
ist. 

Die Faser und/oder das lockere Vlies werden vor Eintritt in 
die Kalanderrollen vorzugsweise auf eine gewisse Feuchte ge- 
bracht, wobei vorzugsweise diese zwischen 2 und 9 Gew.-% ein- 
gestellt werden sollte, wenigstens jedoch auf 1,5 Gew.%. 

Als Ausgangsmaterial wird das bereits genannte fluff 
pulp-Holzderivat verwendet. Hierbei handelt es sich vorzu- 
gsweise um standardisierte def iberisierte Ware, wie sie in 
auch zur Herstellung von Faserstof fbahnen nach bekannten Ver- 
fahren eingesetzt wird. Als sehr vorteilhaft erscheint die 
Verwendung von sulfit- Oder sulf at-gebleichten Langfaser- 
Celluloseen aus nordlichen Holzern. 
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1 Vorteilhaft hat sich weiterhin erwiesen, wenn die Cellulose- 

Fasern nicht bis zur volligen WeiSe gebleicht sind, sondern 
noch einen gewissen Anteil an natiirlichen Holzstoffen enthal- 
ten. Dies zeigt sich in einem Weifiegrad, der zwischen 80 bis 

5 92 %, vorzugsweise von 85 bis 89 %, liegen sollte. Auch ein 

gewisser Restgehalt an Lignin ist vorteilhaft, wenn dieser 
beispielsweise zwischen 0,5 bis 5 Gew.-% des Ausgangsmate- 
rials liegt. 

10 Dem Ausgangsmaterial konnen auch nicht -bindende, anorgani- 
sche Pigmente Oder Fullstoffe, beispielsweise Titandioxid, 
Kaolin Oder Zeolithe zugefugt werden. 

Auch kann den Ausgangsf asern ein Anteil an Superabsorbern 
15 beigefugt werden, wobei die als Superabsorber bekannten Acry- 

latverbindungen sich in Pulverform in einem Anteil - bezogen 
auf die Gesamtmenge - von beispielsweise 0,5 bis 70 Gew.-% 
dem fluff pulp beimischen lassen, wobei das Herstellungsver- 
fahren hierdurch nicht wesentlich beeintrachtigt wird. 

20 

Im Druckbereich des zweiten Kalanderrollen-Paares sollte der 
radiale Abstand der Kalanderrollen aufierhalb der punktformi- 
gen Druckbereiche etwa 1 bis 15 mm betragen, so da£ sich das 
Material beim Druckvorgang auSerhalb der Druckbereiche nicht 
25 quetscht, sondern vielmehr bauscht und etwas zusammenprefit . 

Der Spalt im Druckbereich des zweiten Kalanderrollen-Paares 
bemiSt sich nach der Metrage und der Dicke des eingefiihrten 
lockeren Vlieses. Im allgemeinen sollte der Spalt eine lich- 
30 te Weite von 0,05 bis 1 mm nicht uberschreiten. 

Wesentliches Teil der Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens bildet das zweite Kalanderrollen- Paar, das vorzugs- 
weise aus zwei stahlernen Kalanderwalzen besteht, die beide 
35 mit zahlreichen, iiber die Walzenmantelf lachen vert eil ten Nop- 
pen, entsprechenden punktf ormigen Druckbereichen oder Linien- 
zugen versehen sind, die von Vertiefungen umgeben sind, die 
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1 das Mehrfache des Volumens der erhohten Bereiche aufweisen. 

Die erhohten Bereiche stehen sich bei beiden Walzen im 
Arbeitsspalt gegeniiber, wobei in punktf ormigen Druckberei- 
chen auf das zwischen den Druckbereichen befindliche lockere 

5 Vlies ein Druck von wenigstens 200 MPa bis maximal zur FlieS- 
grenze des fur die Noppen verwendeten Materials ausiibbar 
ist . 

Die Hohe der Noppen oder der anderen Druckbereiche betragt 
10 vorzugsweise betragt zwischen 0,5 und 15 mm gegeniiber dem 

Walzengrund. Vorzugsweise haben die Noppen die Form von Pyra- 
miden- Oder Kegel stiimpf en, deren Noppenmantel-Winkel gegen- . 
iiber dem Radius zwischen 10 und 45° liegt. Auch linienformi- 
ge Druckbereiche Oder dergleichen sind moglich. 

15 

Die regellos liegenden Fasern sind unter sehr hohem lokalen 
Druck in linien- Oder punktf ormigen Druckbereichen aufeinan- 
der gedriickt, so daS eine Vielzahl von innigen, sich nach 
Aufhebung des Druckes nicht-ldsenden Fusionen der Faserkor- 

20 per erfolgen. Es wird ein Produkt aus zahlreichen regellosen 
Cellulose-Fasern hergestellt, die an den Druckbereichen 
durch Faserverklebung verbunden sind. Die Faserstof fbahn hat 
eine ausreichend ReiSf estigkeit und daruber hinaus eine 
hohe Absorptionsfahigkeit , so daS sie fur Hygieneartikel her- 

25 vorragend geeignet ist. 

Es hat sich gezeigt, daS zur Erfiillung von spezifischen An- 
forderungen des Hygienesektors die Bahn aus Fasermaterial in 
arbeitsintensiver Weise nachtraglich mit geeigneten Materia- 

30 lien kombiniert werden muS. Es stellt sich demnach die zu- 

satzliche Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung einer aus 
Cellulose-Fasern bestehenden Faserstof fbahn anzugeben, das 
mit zusatzlichen Merkmalen, wie beispielsweise verstarkter 
ReiSf estigkeit, Dichtigkeit oder Atmungs- und/ oder Isolierfa- 

35 higkeit ausgestattet ist. 

Diese Aufgabe wird gelost bei einem Verfahren gemaS den An- 
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spriichen 16 oder 17 . 

Die in den Anspriichen genannten Verfahren werden anhand von 
Ausfiihrungsbeispielen und anhand der Zeichnung erlautert, 
wobei die Figuren der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Vorrichtung zur 
Herstellung einer aus Cellulose-Fasern bestehenden 
Faserstof fbahn; 

Fig. 2 in vergrofierter Darstellung gemaS Fig. 1 im Quer- 

schnitt den Druckbereich zweier Walzen mit pyramiden- 
fdrmigen Noppen; 

Fig. 3 in perspektivischer Darstellung einen Abschnitt des 
nach dem Verfahren hergestellten, fertigen Produk- 
tes; 

Fig. 4 eine vergroBerte Darstellung der Druckbereiche der 
Faserbahn; 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer anderen Vorrich- 
tung zur Herstellung einer Faserstof fbahn mit zwei 
zusatzlichen Kunststof f schichten; 

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer weiteren Vorrich- 
tung zur Herstellung einer Faserstof fbahn mit einer 
Kunststof fbeschichtung; 

Fig. 7 in einer Darstellung ahnlich wie Fig. 2 im Quer- 
schnitt den Druckbereich zweier Walzen mit 
dazwischenliegender Faserbahn mit aufliegender 
Folie; 



35 



In Fig. 1 ist in schematischer Reihenfolge eine Anordnung 
von Walzen und Rollen dargestellt, mit denen das Verfahren 
durchgefiihrt wird. Der HerstellungsprozeS geht aus von Cellu- 
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1 lose-Fasern, die als fluff pulp vorzugsweise aus trockenem 

wood pulp cardboards mit Hilfe von Hammermuhlen hergestellt 
werden, was in dem Stand der Technik genannten Prospekt Dan 
Webforming International A/S sehr detailliert dargestellt 

5 ist . 

Eine Schicht aus regellosen Fasern 1 von etwa 2 0 mm Hone 
wird auf dem Siebf orderband 8 zu einem ersten Kalander- 
walzen-Paar 4.1, 4.2 gef ordert . Die obere Walze 4.1 hat eine 

10 Oberf lachentemperatur von etwa 220 °C, wahrend die untere un- 

beheizt ist. Vor Eintritt in den Spalt zwischen den beiden 
Walzen 4.1 und 4.2 wird die Bahn mit Hilfe einer Befeuch- 
tungsvorrichtung 3 durch Bespriihen von der Oberseite her 
befeuchtet, wobei die Feuchte des Materials danach etwa 5 

15 bis 10 Gew.% ausmacht . 

Zwischen den Kalanderwalzen 4.1 und 4.2, wird ein Teil der 
Feuchte wieder ausgetrieben und die regellose Cellulose - 
Faserlage zu einem lockerem Vlies mit geringer Dichte und 
20 ReiSf estigkeit zusammengepreSt . Die ReiSf estigkeit reicht 

aber aus, daS das Vlies 2 bei tiberbriickung der Strecke zwi- 
schen dem Ende des Siebbandes 8 an der Umlenkrolle 7 bis zum 
Eintritt in einen Spalt zwischen zwei weiteren Kalander- 
rollen 6.1 und 6.2, die etwa 50 cm betragt, nicht abreifct. 

25 

Der erste Verf ahrensschritt stellt lediglich ein Vorverdi- 
chen oder Kompaktieren des Vlieses aus den regellos liegen- 
den Fasern dar. Eine feste Bahn wird nicht gebildet, und es 
ist ohne weiteres moglich, die Fasern einzeln Stuck fur 
30 Stuck zu entnehmen. Die ReiSf estigkeit des Vlieses ist sehr 

gering, vorzugsweise wenigstens 8 N/m Breite. 

Das von dem Siebband 8 abgegebene Vlies 2 wird vor Eintritt 
in den Spalt zwischen den beiden Kalanderrollen 6.1 und 6.2 
35 von oben und unten erneut befeuchtet (Bef euchtungsvorrich- 
tung 5) . 
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1 Zwischen den Kalanderrollen 6.1 und 6.2 wird das zunachst 

lockere Vlies einem Raster von punktf ormigen Druckbereichen 
ausgesetzt, in denen die regellos liegenden Fasern unter 
hohem Druck aufeinander gedriickt werden, so daS eine innige, 

5 sich nach Aufhebung des Druckes nicht-losende Fusion der 

Faserkorper erfolgt und eine Faserstof fbahn 100 mit einem 
Pragemuster erzeugt wird. Die Wal zenanordnung kann auch ach 
als Pixel-Walzen bezeichnet werden. 



10 Dabei wird vermieden, dafi das Fasermaterial verkohlt oder 

karbonisiert . Of f ensichtlich ist der Druck aber so hoch ange- 
setzt, daS quasi ein Verschmelzen der die Faser ausmachenden 
Stoffe, das heiSt Cellulose und ein Rest an Lignin, und der 
anderen Stoffen eintritt, wobei eine so innige Verbundenheit 

15 eintritt, daS praktisch eine iiber eine reine Adhasion hinaus- 

gehende Verbindung erzeugt wird. Die losen Cellulose- oder 
Zellstoff fasern werden mit punktuell hohem Druck und durch 
Drangen der Fasern in alle vorhandenen Freiraume miteinander 
verbunden, zusatzlich verklebt und verfilzt und ergeben eine 

20 insgesamt sehr feste Faserstof fbahn. 

Die Rollen 6.1 und 6.2 werden bei normaler Zimmertemperatur, 
das heiSt zwischen 18 und 25 °C betrieben, wobei allerdings 
nicht ausgeschlossen wird, daS die Rollen auch beheizt wer- 

25 den konnen oder aber in den punktf ormigen Druckbereichen 

auch punktuell eine hohere Temperatur aufgrund der hohen me- 
chanischen Arbeit erreichen konnen. Der auf die Cellulose - 
Faserlage wirkende Druck in den punktf ormigen Druckbereichen 
17 (vgl. Fig. 2) liegt vorzugsweise oberhalb von 500 MPa, je- 

30 denfalls in einem Bereich von 100 und 600 MPa, bei entspre- 
chendem technologischen Auf wand auch hoher. 

Es lassen sich beispielsweise mit dem Verfahren Faserstof f- 
bahnen mit einem m 2 -Gewicht zwischen 50 und 1500 g erzeugen. 
35 Die aus den Kalandern heraustretende Faserstof fbahn ist we- 

sentlich reiSfester als die Bahn vor dem Eintreten in die Ka- 
landerrollen 6.1 und 6.2. Das Material wird mit einer Breit- 
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1 streckwalze 9 behandelt. Anschliefeend wird es mit Hilfe 

einer Treibwalze 10 auf eine Wickelwalze 11 aufgerollt. 

Das zum Einsatz gelangende Material sollte in erster Linie 
5 ein in grower Menge zur Verfiigung stehendes, preiswertes Mas- 

senmaterial sein. Vorzugsweise wird ein fluff pulp gewahlt, 
dafi eine WeiEheit von 85 bis 89% besitzt, was wiederum bedeu- 
tet, dafi ein Lignin- und Reststof f -Gehalt von erheblichem 
Ausmafi noch vorhanden ist. Es hat sich gezeigt, dafi derarti- 

10 ge Rests toffe das Bindungsverhalten wesentlich verbessern. 

Vollig ausgebleichte Cellulosen haben erf ahrungsgemafi ein 
schlechteres Bindeverhalten als die vorgenannten weniger rei- 
nen Cellulosee. Der Titer sollte auch eine gewisse Lange 
nicht unterschreiten, da bei allzu kurzen Fasern die Abstan- 

15 de zwischen den punktf ormigen Druckbereichen nicht iiber- 

briickt werden, so dafi sich bei derartigen geringen Titern 
eine geringere ReiSf estigkeit ergibt. 

Zugefiigte Hilfsstoffe werden ebenfalls nach der erwunschten 
20 ReiSf estigkeit bemessen. Relativ unkritisch ist die Hinzufii- 
gung von sogenannten Superabsorbern, wie sie beispielsweise 
in der Schrift WO 94/10596 genannt werden. Fluff pulp kann 
mit 0,5 bis 70 Gew.-% Superabsorbern, vorzugsweise 5 bis 
30 Gew.-% Superabsorbern versetzt und anschlieSend durch die 
25 Hochdruck-Kalanderrollen 6 geschickt werden. Die Super- 
absorber wirken nicht bindend; ein zu hoher Anteil setzt die 
ReiSf estigkeit herab. 

Das Hinzufiigen von gemahlenen nicht -bindenden anorganischen 
30 Stoffen, wie dem WeiSpigment Titandioxid, verringert aller- 

dings die Reifif estigkeit , so dafi z.B. ein Prozentsatz von 
25 Gew.% Titandioxid im allgemeinen nicht uberschritten wer- 
den sollte. Ahnliches gilt fiir Fullstoffe wie Kaolin oder 
Zeolithe . 

35 

Wesentlich ist, dafi auf Bindemittel, wie sie aus dem Stand 
der Technik bekannt sind und im allgemeinen auch gefordert 
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1 werden, praktisch vollig verzichtet werden kann. Hierdurch 

wird die Recyclingf ahigkeit und die Kompostierbarkeit des 
Produktes wesentlich verbessert . Die Herstellung wird ver- 
billig und erleichtert, da Stationen zum Aufbringen und Ab- 

5 binden (curing) iiberhaupt nicht eingesetzt werden miissen. Es 

soil aber nicht ausgeschlossen werden, da£ das fertige Pro- 
dukt nach Durchlauf der Kalanderwalzen 6.1 und 6.2 mit einem 
Oberflachen- Finish versehen werden kann oder mit einer Folie 
auf einer oder beiden Seiten laminiert werden kann. 

10 

Fig. 2 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines Hochdruck- 
Bereiches zwischen den beiden Kalanderwalzen 6.1 und 6.2. 
Wie erkennbar, sind die Walzen auf ihrem Walzenmantel mit in 
vergroSerter Darstellung versehenen Noppen 14 versehen. Die 

15 zahlreichen, iiber die Walzenmantelf lache verteilten Noppen 

ergeben bei der fertigen Faserstof fbahn vorzugsweise eine Ra- 
sterdichte der punktf ormigen Druckbereiche zwischen 1 und 16 
pro cm 2 . Die Noppen haben eine Pyramidenstumpf -Form, wobei 
der Winkel des Noppenmantels gegemiber dem Radius zwischen 

20 10 und 45° liegen sollte. Im Spalt 12, in dem der Druckbe- 
reich 17 erzeugt wird, herrscht ein berechneter Druck von 
etwa 520 MPa, der zu der bereits beschriebenen Fusion der 
sich im Spalt befindlichen Cellulose-Fasern f iihrt . Auch ande- 
re Formen der Druckbereiche, wie Kegel stiimpfe, Zylinder oder 

25 Quader, sind moglich und werden nach f achmannischem Ermessen 
entsprechend dem erforderlichen Druck, dem vorliegenden Aus- 
gangsstoof und dem Material der Walzen, den auftretenden Tem- 
per a turen und dergl . gewahlt. 

30 Die Arbeit srichtung ist im vorliegenden Fall von links nach 
rechts . Das fertige Produkt weist demnach fast durchsichtige 
Fusionsbereiche 18 auf, die sich jeweils mit etwas aufge- 
bauschten, jedoch auch gegenuber dem Eingangsvlies zusammen- 
gepreSten lockeren Bereichen 19 abwechseln. 

35 

In Fig. 3 ist das fertige Produkt dargestellt, bestehend aus 
zahlreichen regellosen Cellulose-Fasern, die an Druckberei- 
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1 chen 18 durch Fusion verbunden sind. Das Material selbst hat 

eine hohe ReiSf estigkeit und daruberhinaus eine hohe Absorp- 
tionsf ahigkeit , die durch Beimischung von Superabsorbern 
noch erhdht werden kann, so daS es zu Verpackungsmaterial, 
5 Hygieneartikeln, Futterstof f en, Polsterfiillstof f en und ahnli- 
chen Produkten verwendet werden kann. Das Material kann aber 
auch im Baustof f sektor sowie als Ersatz fur Papier und Pappe 
eingesetzt werden. Auch fiir Servietten, Tampons, Baby- 
Hoschenwindeln, Slipeinlagen, Damenbinden und Inkontinenzar- 
10 tikel lassen sich die vorgenannten Produkte verwenden. 

Figur 4 zeigt in vergrofierter Darstellung einen Druckbereich 
17 in einer Elektronenmikroskop-Auf nahme . Der Druckbereich 
hat im vorliegenden Fall eine sechseckige Gestalt, die durch 

15 das Einfahren eines Noppen 14 in das Vlies hervorgeruf en 

wird. Der im vorliegenden Fall angewandte Druck betragt 
190 MPa (= 190 N/mm 2 ) . Erkennbar ist, da£ die zunachst run- 
den und unbeschadigten Fasern 29 im Druckbereich platt und 
glatt gepreSt sind. Die auch vorhanden gewesenen Super- 

20 absorber- Part ikel sind optisch nicht mehr auszumachen, da 
sie of fensichtlich in die Oberflache hineingepreSt werden. 
Ein Teil der Bereiche 27 innerhalb des Druckbereiches 17 
laSt teilweise noch die Faserstruktur erkennen, wahrend ande- 
re Bereiche (28) vorhanden sind, in denen uberhaupt keine Fa- 

25 serstruktur mehr zu erkennen ist. Die aufeinader gepreSten 

Fasern lassen sich nicht mehr voneinander trennen, wenn dies 
mit einer Seziemadel versucht wird. Es hat demnach eine Fu- 
sion, Kompaktierung und Verklebung mit oberf lachlicher Ver- 
schweiSung der Faser- und/oder der Cellulose- Substanz statt- 

30 gefunden, wobei allerdings der Druck unterhalb der Carboni- 
sierungsgrenze der Fasern 29 gehalten wurde. 

In Fig. 5 ist in schematischer Reihenfolge eine Anordnung 
von Walzen und Rollen dargestellt, mit denen das Verfahren 
35 in einer zweiten Ausfuhrungsf orra durchgefiihrt wird. Eine 

Schicht aus regellosen Fasern 1 von etwa 20 mm Hohe wird auf 
dem Siebf orderband 8 zu einem ersten Kalanderwalzen-Paar 
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1 4.1, 4.2 gefordert. Die obere Walze 4.1 hat eine Oberflachen- 

temperatur von etwa 250°C, wahrend die untere unbeheizt ist. 
Vor Eintritt in den Spalt zwischen den beiden Walzen 4.1 und 
4.2 wird die Bahn mit Hilfe einer Bef euchtungsvorrichtung 3 

5 durch Bespruhen von der Oberseite her befeuchtet, wobei die 
Feuchte des Materials danach etwa 5 bis 10 Gew.% ausmacht . 

Zwischen den Kalanderwalzen 4.1 und 4.2, wird ein Teil der 
Feuchte wieder ausgetrieben und die regellose Cellulose-Fa- 
10 serlage zu einem lockerem Vlies mit geringer Dichte und ReiS- 

festigkeit zusammengepreSt . 

Zwischen den Kalanderrollen 6.1 und 6.2 wird das zunachst 
lockere Vlies einem Raster von punktf ormigen Druckbereichen 
15 ausgesetzt, in denen die regellos liegenden Fasern unter 

hohem Druck aufeinander gedriickt werden, so daS eine innige, 
sich nach Aufhebung des Druckes nicht-losende Fusion der Fa- 
serkorper erfolgt und eine Faserstof fbahn 100 mit einem Pra- 
gemuster erzeugt wird. 

20 

Nach Durchlauf der Kalanderwalzen 6.1 und 6.2 wird die Faser- 
stof fbahn 4 0 auf beiden Seiten mit Bahnen 2 0.1 und 20.2 aus 
textilem, vliesartigem oder f olienartigem Material verklebt, 
verschweiSt und/oder mechanisch verbunden. Dazu werden vorge- 

25 fertigte Beschichtungsbahnen 20.1, 20.2, die - soweit erf or - 
derlich - bereits zuvor mit Klebstoffen beschichtet worden 
sind, von oben und von unten auf die aus dem Kalanderwalzen- 
paar 6.1, 6.2 austretene Faserstof fbahn gefiihrt und liber ein 
Andruckrollenpaar 9.1, 9.2 mit dieser verbunden. Moglich ist 

30 hier auch eine mechanische Verbindung der Beschichtung mit 

dem Faserstof f iiber mit Prageelementen versehene Andruckwal- 
zen 9.1, 9.2. Auch eine Verklebung mittels HeiSklebstof f ist 
moglich. Der Verbund wird mit Hilfe einer Treibwalze 10 auf 
eine Wickelwalze 11 aufgerollt. 

35 

In Fig. 6 ist in schematischer Reihenfolge eine Anordnung 
von Walzen und Rollen dargestellt, mit denen das Verfahren 
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1 in einer weiteren Ausfiihrungsf orm durchgefiihrt wird. Der Her- 

stellungsprozeE gent aus von Cellulose -Fasern, die als 
fluff pulp aus trockenem "wood pulp" mit Hilfe von Haramer- 
muhlen hergestellt werden. 

5 

Ahnlich wie bei Fig. 1 wird eine Schicht aus regellosen Fa- 
sern 1 von etwa 20 mm Hone auf dem Siebf orderband 8 zu einem 
ersten Kalanderwalzen-Paar 4.1., 4.2 gefordert. Die obere 
Walze 4.1 hat eine Oberf lachentemperatur von etwa 180°C, wah- 
10 rend die untere unbeheizt ist. 

Zwischen den Kalanderwalzen 4.1 und 4.2 wird die regellose 
Cellulose- Faserlage zu einem lockeren Vlies mit geringer 
Dichte und ReiSf estigkeit zusammengepreSt . Das von dem Sieb- 
15 band 8 abgegebene Vlies 2 wird vor Eintritt in den Spalt zwi- 
schen den beiden Kalanderrollen 6.1 und 6.2 von oben mit 
einer diinnen (10 /iin) Folie 30 aus PTFE belegt, die zunachst 
nicht perforiert ist (PTFE = Polyf luorethylen) . 

20 Zwischen den Kalanderrollen 6.1 und 6.2 wird das Vlies mit 
der aufgelegten PTFE -Folie einem Raster von punktf ormigen 
Druckbereichen ausgesetzt, in denen die regellos liegenden 
Fasern unter hohem Druck aufeinander gedruckt werden, so dag 
eine innige, sich nach Aufhebung des Druckes nicht-losende 

25 Fusion der Faserkorper erfolgt und eine Faserstof fbahn 100 
mit einem Pragemuster erzeugt wird; dabei wird auch die 
Folie, die relativ warmebestandig ist, in den Verbund mit 
einbezogen. Dabei wird vermieden, daS das Faser- oder Foli- 
enmaterial verkohlt oder karbonisiert . Eine zusatzliche Bin- 

30 dung wird durch das sinternde oder anschmelzende Folienmate- 
rial erreicht . 

Die Rollen 6.1 und 6.2 werden bei normaler Zimmertemperatur, 
das heiSt zwischen 18 und 26° C betrieben, wobei allerdings 
35 nicht ausgeschlossen wird, daS die Rollen auch beheizt wer- 
den konnen oder aber in den punktformigen Druckbereichen 
auch punktuell eine hohere Temperatur aufgrund der hohen me- 
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1 chanischen Arbeit erreichen konnen. 

Der auf die Cellulose -Faserlage mit der aufgelegten Folie 
wirkende Druck in den punktf ormigen Druckbereichen 17 (vgl. 
5 Fig. 4) liegt vorzugsweise oberhalb von 300 bis 400 MPa. 

Nach Durchlauf der Kalanderwalzen 6.1 und 6.2 ist die Faser- 
stoffbahn auf einer Seite mit einer Bahn aus Folie verbun- 
den. Der Verbund wird mit Hilfe einer Treibwalze 10 auf eine 
Wickelwalze 11 aufgerollt. 

10 

Eine weitere Beschichtungsbahn 20.2, die - soweit erforder- 
lich - bereits zuvor mit Klebstoffen beschichtet worden ist, 
wird von unten auf die aus dem Kalanderwalzenpaar 6.1, 6.2 
austretende Bahn gefiihrt und liber ein Andruckrollenpaar 9.1, 
15 9.2 mit dieser verbunden werden (vergl . Figur 6) . Der Ver- 

bund wird mit Hilfe einer Treibwalze 10 auf eine Wickelwalze 
11 aufgerollt. 

Fig. 7 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines Hochdruck-Berei- 

20 ches zwischen den beiden Kalanderwalzen 6.1 und 6.2. Wie er- 
kennbar, sind die Walzen auf ihrem Walzenmantel mit in ver- 
groSerter Darstellung versehenen Noppen 14 versehen. Die 
zahlreichen, iiber die Walzenmantelf lache verteilten Noppen 
14 ergeben bei der fertigen Faserstof fbahn vorzugsweise eine 

25 Rasterdichte der punktf ormigen Druckbereiche zwischen 1 und 

16 pro cmz . Die Noppen haben eine Pyramidenstumpf -Form, 
wobei der Winkel des Noppenmantels gegeniiber dem Radius zwi- 
schen 10° und 45° liegen sollte. Im Spalt 12, in dem der 
Druckbereich 17 erzeugt wird, herrscht ein berechneter Druck 

30 von etwa 520 MPa, der zu der bereits beschriebenen Fusion 

der sich im Spalt befindlichen Cellulose-Fasern fuhrt. Auch 
andere Formen der Druckbereiche, wie Kegelstumpf e, Zylinder 
oder Quader, sind mSglich und werden nach f achmannischem Er- 
messen entsprechend dem erf orderlichen Druck, dem vorlie- 

35 genden Ausgangsstof f und dem Material der Walzen, den auftre- 
tenden Temperaturen und dgl . gewahlt . Dabei kann die Folie 
30 mit kalandiert und aufkaschiert werden. 



WO 99/25281 



17 



PCT/EP98/07305 



Die Arbeit srichtung ist bei Fig. 7 von links nach rechts. 
Das fertige Produkt weist demnach fast durchsichtige Fusi- 
onsbereiche 18 auf, die sich jeweils mit etwas aufgebausch- 
5 ten, jedoch auch gegenuber dem Eingangsvlies zusammengeprefi- 
ten lockeren Bereichen 19 abwechseln. 

Die Beschichtungsverfahren werden anhand der nachf olgenden 
Beispiele naher beschrieben: 

10 

Beispiel l 

Eine Faserstof fbahn 100 (vergl . Fig. 3) wird einseitig mit 
einer Bahn aus gewebtem textilen Material kombiniert. Die 
Textilbahn ist an ihrer zur Faserstof fbahn weisenden Flache 
15 mit einem Hotmelt-Klebstof f versehen, so da£ nach Durch- 
laufen der Andruckrollen 9.1, 9.2 ein fester Klebeverbund 
hergestellt ist. Ein solcher Verbund hat durch den Faser- 
stoff gute warmeisolierende Wirkung und kann iiber die geweb- 
te Textilbahn groSere mechanische Krafte aufnehmen. 

20 

Beispiel 2 

Die wie anhand der Beschreibung zur Figur 1 bis 3 hergestell- 
te Faserstof fbahn 100 wird an ihrer unbeschichteten Flache 
zusatzlich mit einer f olienartigen, semipermeablen Klima- 

25 membran aus Polytetraf luorethylen iiber einen Haftkleber ver- 
bunden. Die Klimamembran ist wasserabweisend, aber durch- 
lassig fiir Wasserdampf . Bei der Verwendung als Futter- 
material fiir hygienische Bekleidungstucke kann der vom Benut- 
zer abgegebene Wasserdampf zunachst vom Fasergewebe auf- 

30 genommen und dann uber die Kl imamembrane abgeleitet werden. 
Zugleich ist die Faserstof fschicht vor Nasse geschiitzt. 

Beispiel 3 

Eine Vliesbahn 100 wird mit einer Polytetraf luorethylenf olie 
35 von 20 fim Dicke zusammengefuhrt, die einseitig mit einem 16- 
sungsmittelf reien Haftkleber beschichtet ist . iiber die Kalan- 
derrollen 6.1, 6.2 wird ein Verbund hergestellt. Der Verbund 
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1 wird auf der unbeschichteten Seite mit einer weiteren Polye- 

thylenfolie vor Eintritt in die Kalanderwalzen 9.1; 9.2 be- 
legt. Durch Nadelwalzen (nicht dargestellt) wird die zweite 
Polyethylenf olie perf oriert . Die beim Perf orieren in die Fa- 

5 serstoffbahn eindringenden Folienpartikel bewirken eine me- 

chanische Verankerung zwischen der mit einer ersten Folie be- 
klebten Faserstof fbahn und der zweiten Folie. Es entsteht 
ein zu einer Oberflache hin saugfahiges und zur anderen Ober- 
flache hin f liissigkeitsdichtes Material 200, das sich insbe- 
10 sondere fur die Verwendung bei Hygieneartikeln eignet. 

Beim Recycling kann die verschmutzte Faserstof fbahn nach dem 
AbreiSen der Foliendeckschichten kompostiert werden. Gegen- 
iiber den z.B. bei Wegwerfwindeln eingesetzten Cellulosen mit 
15 polymeren Superabsorbern ist bei einem erf indungsgemaSen Ver- 
bundwerkstof f eine bessere Umweltvertraglichkeit gegeben. 



20 



25 



30 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer im wesentlichen aus 
Cellulose-Fasern aus Zellstof f -Pulpe oder aus Zellstoff- 
karton (wood pulp cardboard) bestehenden, ohne Verwendung 
von zusatzlichen Bindemitteln hergestellten, saugfahigen und 
rollbaren Faserstof fbahn (100) , die zur Anwendung auf dem 
Hygienesektor geeignet ist, mit folgenden Verfahrens- 
schritten: 

(a) wirres Legen einer Faserlage aus den vorgenannten 
Cellulose-Fasern auf eine Unterlage (8) 

(b) Vorverdichten unter relativ niedrigem Druck und Erzeugen 
eines lockeren Vlieses mit geringer Dichte und einer Reifi- 
festigkeit, die ein Uberbrucken zwischen 0,1 m und 1 m bis 
zum Reifien des Vlieses erlaubt, 

(c) Einfiihren des lockeren Vlieses in den Spalt eines Kalan- 
derrollen-Paares (6.1,6.2), mit dem ein Muster von punkt- 
oder linienf ormigen Druckbereichen (17) erzeugt wird, in 
denen die regellos liegenden Fasern (1) unter einem Druck im 
Bereich zwischen 150 bis 600 MPa aufeinander gedriickt 
werden, so dag eine nicht-ldsende Fusion der Fasern erfolgt 
und eine Faserstof fbahn (100) mit einem Pragemuster erzeugt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
da£ der Druck in den punkt- oder linienf ormigen Druck- 
bereichen (17) zwischen 100 und 550 MPa liegt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS eine Faserstof fbahn (100) mit einem m 2 -Gewicht 
zwischen 50 g und 1500 g erzeugt wird. 
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4 . Verf ahren nach Anspruch 1 bis 3 , dadurch gekennzeich- 
net, daS eine Faserstof fbahn (100) mit einer Rasterdichte 
der punktf ormigen Druckbereiche (17) zwischen 1 und 16 pro 

5 cm 2 erzeugt wird. 

5 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dafi die Flache der punkt- 
formigen Druckbereiche (17) zwischen 0,05 und 10 mm 2 liegt. 

10 

6 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dag die Temperatur des 
Kalanderrollen-Paares (6.1,6.2) auf Zimmertemperatur, d.h. 
zwischen 18 und 25°C, gehalten wird. 

15 

7 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS die Vorverdichtung 
bei einer Werkzeugtemperatur von 18° bis 320°C, vorzugsweise 
zwischen 200° bis 300°C, erfolgt. 

20 

8. Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS als vorverdichtendes 
Werkzeug ein erstes Kalanderrollen-Paar (4.1, 4.2) verwendet 
wird. 

25 

9. Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS die Fasern (1) 
und/ oder das lockere Vlies (2) auf einem Feuchtegehalt von 
wenigstens 1,5 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 2 und 5 Gew.-% 

30 gehalten we r den. 

10 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da£ als Ausgangsmaterial 
def iberisierter Zellstoff (wood pulp) verwendet wird. 

35 

11 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS die als Ausgangsmate - 
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rial verwendeten Zellstof f -Fasern (l) einen Weigegrad von 80 
bis 92 %, vorzugsweise von 85 bis 89 %, haben. 

12 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dag als Ausgangsmaterial 
Zellstof f -Fasern (1) mit einem Restgehalt an Lignin von 0,5 
bis 5 Gew.-% verwendet werden. 

13 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dag den Cellulose-Fasern 
ein granulierter Superabsorber in einer Menge zwischen 0,5 
bis 70 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 5 bis 3 0 Gew.-%, 
bezogen auf das Gesamtgewicht des Ausgangsmaterial s fur die 
Faserstof fbahn, innig beigemischt wird. 

14 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dag den Cellulose-Fasern 
nicht-bindende Pigmente oder anorganische Fiillstoffe, wie 
Titandioxid, Kreide oder Kaolin, in einer Menge zwischen 0,5 
bis 30 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 5 bis 10 Gew.-%, 
bezogen auf das Gesamtgewicht des Ausgangsmaterial s fur die 
Faserstof fbahn, innig beigemischt werden. 

15 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dag im Druckbereich (17) 
des zweiten Kalanderrollen-Paares (6.1,6.2) der radiale 
Abstand der Kalanderrollen (6.1,6.2) auSerhalb der punktfor- 
migen Druckbereiche (17) l bis 5 mm betragt . 

16. Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dag der Spalt (15) im 
Druckbereich des zweiten Kalanderrollen-Paares (6.1,6.2) 
zwischen sich gegeniiberliegenden punktf ormigen Druckberei- 
chen eine lichte Weite von 0,05 bis 1 mm aufweist. 



17. Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dag vor dem Durchlauf 
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durch das zweite Kalanderollen-Paar (6.1; 6.2) wenigstens 
eine Seite des lockeren Vlieses mit einer geeigneten Bahn 
(2 0.1, -2 0.2) aus textilem, vliesartigen oder f olienartigen 
Material belegt wird, mit der es im Durchlauf des zweiten 
Kalanderrollen-Paaren verklebt, verschweifit und/oder 
mechnaisch verklebt wird. 



18 . Verf ahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , daS nach dem Durchlauf 
durch das zweite Kalanderollen-Paar (6.1; 6.2) wenigstens 
eine Seite der Faserstof fbahn (100) mit einer geeigneten 
Bahn (20.1; 20. 2) aus textilem, vliesartigen oder 

f olienartigen Material belegt wird, mit der es in einem 
zusatzlichen Arbeitsgang verklebt, verschweiSt und/oder 
mechnaisch verklebt wird. 

19. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 und gegebenenf alls weiteren Anspruchen 2 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daS das zweite Kalanderrollen-Paar 
aus zwei Kalanderwalzen (6.1,6.2) besteht, die beide mit 
zahlreichen, uber die Walzenmantelf lachen verteilten Noppen 

(14) versehen sind, die von Vertiefungen umgeben sind, die 
das Mehrfache des Volumens der Noppen (14) aufweisen, und 
dafi die Noppen (14) beider Walzen (6.1,6.2) im Arbeitsspalt 
gegeniiber stehen, wobei in punktf ormigen Druckbereichen (17) 
auf in zwischen den Noppen (14) befindliches lockeres Vlies 

(2) ein Druck von wenigstens 150 MPa bis maximal zur FlieS- 
grenze des fur die Noppen (14) verwendeten Materials ausiib- 
bar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18, daS die Hohe der 
Noppen (14) gegenuber dem Walzengrund (15) zwischen 0,5 und 
5 mm ist . 



21 . Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19 , dadurch gekenn- 

zeichnet, daS die Noppen (14) die Form von Pyramiden- oder 
Kegel stumpf en, Quadern und dergl . haben. 
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1 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich- 
net, daS bei Kegelstumpf- oder Pyramidenf orm der Winkel des 
Noppenmantels gegeniiber dem Radius zwischen 10 und 45° 

5 liegt. 

23. Absorbierende Faserstof fmatte zur Herstellung von 
Hygieneprodukten, hergestellt ira Verfahren nach Anspruch 1 
und gegebenenf alls weiteren Anspriichen 2 bis 16. 

10 

24. Faserstof fmatte mit Top- und/oder Backsheet zur 
Herstellung von Hygieneprodukten, hergestellt im Verfahren 
nach Anspruch 1 und 17 oder 18 . 

15 25. Faserstof fmatte nach Anspruch 23, dadurch 

gekennzeichnet , dafi das folienartige Material unidirektional 
durchlSssig fur Wasser und ambidirektional durchlassig fur 
Luft und Wasserdampf ist. 

20 26. Hygieneartikel, wie Tampon, Baby-Hoschenwindel, 

Damenbinde oder Slipeinlage, dadurch gekennzeichnet, daS 
eine darin enthaltende saugfahige Schicht aus wenigstens 
einem Abschnitt der Faserstof fmatte gemaS Anspruch 22 oder 
23 oder 24 besteht . 

25 



30 
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